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Abstract of DE3309228 

An eiastically deformable layer of rubber or a rubber-like material, the surface exposed to mechanical 
wear of which layer is reinforced with embedded or applied bodies of wear-resistant material, which 
bodies are permanently bonded by the effect of pressure and heat to the at first unvulcanised material, 
having been coated beforehand with a rubber adhesive. Reinforcements adjacent to the other surface can 
also be vulcanised in the process. 
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@ Elastisch verformbare Lage aus Gummi oder gummlartigenn Material und einer Verstarkung 



Efne elastisch verformbare Lage aus Gummi oder einem 
gummiartigen Material deren mechanischem VerschleiB aus- 
gesetzte Oberfiache durch eingebettete oder aufgeselzte 
Kerper aus verschleiBfestem Material verstarkt ist, die unter 
EInwIrkung von Druck und Hitze mit dem zunSchst nicht 
vulkanlslertem Material dauerhaft verbunden werden, wobei 
sle vorher mit einem Gummiklebemittel beschichtet worden 
sind. Dabei kdnnen der anderen Oberflache benachbart 
Armierungen mil einvulkanisiert werden. (33 09 228) 
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und 

MIYAMA ENGINEEBLING CO., LTD., Osaka 

Elastisch verformbare Lage aus Giimrol oder gummlartlgem 
Material und einer VerstMrkung. 

Ansprtiche : 



(Jl^ Elastisch verformbare Lage aus Gumml oder gumml- 
artlgem Material und mlt einer Verstarkung, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lage (10, 36, 110) im 
Bereich einer Oberflache (12, 38, 112) mit Korpern (18, 
118) aus verschlelBfestem Material versehen 1st, die mlt 
dem Gtammi bzw. gummlartlgen Material dauerhaft ver bun- 
den sind. 

2. Lage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Korper (18) aus verschlelBfestem Material in die an 
dlese Oberflache (12, 38) angrenzende Schlcht (16, 40) 
des Gummls oder gxammiartlgen Materials elngebettet sind. 

3. Lage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Korper (118) aus verschlelBfestem Material auf dle- 
se Oberflache (112) aufgesetzt sind. 

4, Lage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,. daB 
die Korper (18) tinregelmaBlge Telle elnes Granulats sind. 
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5. Lage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die KSrper (118) als Plattchen mit regelmaOigen Umrissei 
ausgebildet sind. 

6. Lage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Plattchen (118) in. einem regelmaBigen Muster mit 
eng benachbarten RSndern angeordnet sind. 

7. Lage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die KSrper (18, 118) aus keramischem 
Material bestehen. 

8. Lage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Granulat (18) aus zermahlenen Schmirgelsteinen, 
Korund oder Keramiksplit besteht. 

9. Lage nach einem der Anspruche 2 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tiefe der mit eingebetteten 
KSrpem (18) versehenen Schicht (16, 4jD) geringer ist 
als 50 % der Dicke der Lage. 

10 « Lage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich .der anderen 
Oberflache (14) der Lage eine Armierung (22, 46, 122) 
aus Gewebe, Stahldraht oder dergleichen in mindestens 
einer Schicht angeordnet ist, 

11. Lage nach den AnsprQchen 2 und 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mit den eingebetteten Korpern (18) 
versehene Schicht (16, 40) und die Armierung (22, 46) 
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durch eine von Einbettungen freie Schicht (34, 48) 
voneinander getrennt sind. 

12. Lage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
5 daB die Lage aus einem Grundkorper (10, 36, 50, 110) 
aus Natur- oder Synthetikgummi besteht xand die Korper 
(18, 118) durch Vulkanisation mit dem Grtindkorper (10, 
36, 50, 110) verbunden sind« 

10 13. Lage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, daB die andere Oberflache (56) 
der Lage (50) mit einer metallenen Stiitzplatte (58) 
dauerhaft verbunden ist, 

15 14. Lage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lage (50) und die Stiitzplatte (58) zu einer 
Armierungsplatte verbunden sind und die Stiitzplatte 
(58) auf ihrer von der Lage abgewandten Seite mit 
Bef estigungsbolzen (62) versehen ist. 

20 

15. Lage nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lage (10) als Siebmatte (28) 
mit Durchbrechungen (26) versehen ist.- 

25 16. Lage nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Lage (24, 124) in sich ge- 
schlossen als Forderband ausgebildet ist. 

17. L^ge nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
30 gekennzeichnet, daB die Lage in sich geschlossen als 

Schlauchwandung (36) ausgebildet ist und daB die Kbrper 
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(18) in dem an die innere Oberflache (38) anschlieBenden 
Schicht (40) eingebettet sind. 

18 • Verfahren zur Herstellung einer elastisch ver- 
5 formbaren Lage aus Gturani oder gummiartigem Material mit 
einer damit dauerhaft verbundenen Verstarkxmg in Form 
von Korpern aus verschleiBf estem Material, nach Anspruch . 
1, dadurch gekennzeichnet , daB die Korper in eine Form 
eingebracht und mit einer nicht vulkanisierten Decklage 
10 aus Gummi oder gummiartigem Material bedeckt werden, 

daB die Decklage auf die Korper aufgepreBt und mit. den 
eingepreBten Korpern vulkanisiert wird^ 

19* Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
15 daB die Oberf iSche der KSrper vor dem Aufbringen der 
Decklage mit einem Giimmiklebemittel beschichtet wird, 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Pressen und dem 
Vulkanisieren auf die Decklage mindestens eine von einer 
sie abdeckenden Lage aus nicht vulkanisiertem Gummi oder 
gummiartigem Material bedeckte Armierungs schicht aufge- 
bracht wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Pressen und dem 
Vulkanisieren ein metallischer Korper mit einer mit einem 
Gummiklebemittel versehenen Oberflache gegen die von 
den Korpern aus verschleiBf estem Material abgewandte 
Seite der Decklage gelegt wird. 



20 



25 



30 
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22. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Korper als Granulatschicht gewunschter 
Dicke in eine PreBform eingebracht werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Korper in Form von PlSttchen in eng benach- 
barter Anordnung auf den Boden einer PreBform gelegt und 
auf ihrer vom Boden abgewandten Seite mit einem Gummi- 
klebemittel versehen werden. 



24. Verfahren nach Anspruch 18 zur Herstellung einer 
schlauchfSrmigen Lage, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Korper in' die nicht vulkanisierte Decklage gepreBt und 
diese dann um einen Kern gewickelt wird, worauf auf die 

15 AuBenf lache der gewickelten Decklage mindestens eine 

Lage aus Gummi oder gummiartigem , nicht vulkanisiertem 
Material und dariiber ein Armierungsgewebe gewickelt und 
schlieBlich die auBere Schlauchdecke aufgelegt und das 
so erhaltene Gebilde in einer Heizpresse vulkanisiert 

20 wird. 

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Pressen und Vulkanisie- 
ren gleichzeitig in einer Heizpresse durchgefiihrt wird. 
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MITSUI & CO EUROPE GMBH, DQsseldorf 
iind 

MIYAMA. ENGINEERING CO., LTD, Osaka 

5 Elastisch verformbare Lage aus Gxammi oder gummiartigem 
Miaterial iind einer Verstarloing . 

Die Erfindung betrifft eine elastisch verformbare Lage 
aus Gummi oder gummiartigem Material und einer Verstar- 
10 kung, sowie ein Verfahren zu deren Herstellung. 

Unter "Lage" wird ein durch zwei zumindesf annShernd 
parallele oder konzentrische FlSchen begrenztes Gebilde 
verstanden, welches man im Einzelfall z.B. als Beuid, 
15 Platte, Matte oder Schlauch bezeichnen kSnnte. 

Insbesondere betrifft die Erfindung elastische Lagen 
dieser Art, welche in ihrem jeweiligen Anwendungsbereich 
einer VerschleiB verursachenden SuBeren Einwirkung aus- 
20 gesetzt sind, wie z.B. FSrderbander , Siebmatten, Armie- 
rungsplatten fiir Schuttelrutschen, Schlauche zur BefSr- 
derung von f lieBfShigen, feste Teilchen enthaltenden 
Materialien, wie z.B. Schlamm, oder zur DruckluftbefSr- 
derung von harten Materialien. 

25 

Bekannte Lagen der eingangs erwahnten Art, welche z.B. 
als Forderbander Verwendung finden, bestehen aus Natur- 
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kautschuk, synthetischem Gximmi oder dergl., wobei zur 
Verstarkung ein Artnieningsgewebe eingebettet ist. Die 
VerschleiBfestigkeit hangt dabei von der eigenen Ver- 
schleififestigkeit des Kautschuk- oder Guinmimaterials 
5 ab. Der VerschleiB bei der Beforderung barter Gegen- 
stande ist schon bei Forderbandern sehr hoch, er ist 
noch hoher bei der Verwendung der Lage als Belag von 
Transportrutschen oder als Gummisieb, Schlauche fiir 
die oben genannten Einsatzzwecke unterliegen dem glei- 
10 Chen hohen VerschleiB. 

Bei Armierungsplatten, wie sie z.B. auf die Gleitfla- 
chen von Ladenitschen aufgesetzt werden, urn den Ver- 
schleiB der Gleitflachen zu reduzieren, ist die ela- 

15 stische Verf ormbarkeit besonders wegen ihrer Puffer- 

wirkung und ihrer larradatnpf enden Wirkung von Bedeutung. 
Der Versuch, eine Keramikplatte aus sehr widerstands- 
fahigem Material iiber eine elastische Zwischenschicht 
auf eine metallische Stiitzplatte auf zuklebeiv hat sich 

20 in diesem Fall als wenig geeignet erwiesen, weil eine 
Keramikplatte leicht bricht und bei der Bearbeitung 
Verbiegimgen nicht zu vermeiden sind. GroBe Flachen 
konnen nur mit groBem Auf wand und mit relativ geringem 
Nutzen hergestellt werden. Der Versuch, Tonerdekugeln 

25 mit Gummi oder dergl, zu mischen, ein solches Material 
in Plattenform zu bringen und diese Flatten dann auf 
metallische Stiitzplatten aufzukleben, hat sich ebenfalls 
als ungeeignet erwiesen. Da die Tonerdekugeln iiber die 
gesamte Dicke der Giommiplatte verteilt sind, treffen 

30 sie bei auBeren StoBen aufeinander, ohne eine Dampfimgs- 
wirkung zu zeigen. Es kommt hinzu, daB bei zu geringem 
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Ein Verfahren zur Hers tel lung der erf indiingsgeraaBen 
elastisch verformbaren Lage aus Gtimmi oder gunmiiartigen 
Material mit einer damit dauerhaft verbundenen Verstar- 
kung in Form von Korpern aus verschleififestem Material 
5 besteht in weiterer Ausgestaltung der Erfindung darin, 
dafi die Korper in eine Form eingebracht und mit einer 
nicht vulkanisierten Deck lage aus Gummi oder gummiarti-* 
gem Material bedeck t werden, daB die Decklage auf die 
Korper aufgepreBt und mit den eingepreBten Korpern vul- 
10 kanisiert wird, wobei vorzugsweise die Oberflache der 
Korper vor dem Aufbringen der Decklage mit einem Gummi- 
klebemittel beschichtet wird. 

Vor dem Pressen und dem Vulkanisieren kann auf die Deck- 
15 lage mindestens eine von einer sie abdeckenden Lage aus 
nicht vulkanisiertem Gtimmi oder gummiartigem Material 
bedeckte Armierungsschicht aufgebracht werden, 

Zur Herstellung einer schlauchf ormigen Lage besteht eine 
20 vorteilhafte Ausgestaltung darin^ dafi die Korper in die 
nicht vulkanisierte Decklage gepreBt und diese dann xim 
einen Kern gewickelt wird, worauf auf die AuBenflache 
der gewickelten Decklage mindestens eine Lage aus Gummi 
oder gtimmiartigem, nicht vulkanisiertem Material und 
25 dariiber ein Armierungsgewebe gewickelt und schlieBlich 
die auBere Schlauchdecke aufgelegt und das so erhaltene 
Gebilde in einer Heizpresse vulkanisiert wird. 

- 11 - 
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Weitere vorteilhaf te bzw, zweckmaBige Ausgestaltungen 
der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen in 
Verbindung mit der Beschreibung. 

5 Anhand der nun folgenden Beschreibiang der in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
wird diese naher erlautert. 

Es zeigt: 

10 Fig, 1 einen scheme tischen Querschnitt durch eine 
mattenartigei erf indungsgemaB ausgebildete ^ 
elastisch verformbare Lage, 
Fig. 2 eine schematische, perspektivische Ansicht einer 
als Forderband in sich geschlossenen Lage nach 
15 Fig. 1, 

Fig. 3 eine schematische, perspektivische Darstellung 
einer als Siebmatte ausgebildeten Lage nach 
Fig. 1, 

Fig.. 4 eine schematische, perspektivische Darstellung 
20 einer Transportrutsche, deren Boden mit einer 

erfindung sgemaBen Lage abgedeckt ist. 
Fig. 5 einen Querschnitt durch eine schlauchartig in 

sich geschlossene erf indungsgeraaBe Lage, 
Fig. 6 einen Schnitt durch eine weitere Anwendungs- 
25 form der erf indungsgemaBen Lage mit einer me- 

tallenen Stiitzplatte, 
Fig. 7 eine Ansicht in Richtung des Pfeils VII in 
Fig. 6, 

Figo 8 ein Detail zur Konstruktion nach Fig. 6 in 
30 vergroBertem MaBstab, 

- 12 - 
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Fig. 9 eine der Fig. 2 ahnliche Darstellung eines 

Forderbandes, jedoch mit einer Querschnitts- 

struktur gem^fi Fig. 10, 
Figo 10 einen Querschnitt durch die in Fig. 9 als 

FSrderband dargestellte Lage in vergrSBertem 

MaBstab und 

Fig. 11 einen scheniatischen Querschnitt durch eine 
Pressenanordnung zur Herstellung der in den 
Fig, 6 bis 8 dargestellten Platte. 

In Fig. 1 ist in annahemd natiirlicher Gr5Be ein Teil- 
querschnitt durch eine erfindungsgemMBe Materiallage 
dargestellt, welche im wesentlichen aus einer Gummibahn 
10 besteht, die von zwei parallelen Oberflachen 12 und 
14 begrenzt wird. Wie aus den nachfolgend noch nSher 
erlauterten Anwendungsbeispielen dieser Materiallage 
hervorgeht, wird bei der Anwendung eine der OberflMchen 
einer starken, abrasiv wirkenden, mechanischen Bean- 
spruchung ausgesetzt, wobei hier angenommen wird, daB 
es sich dabei \m die Oberflache 12 in Fig. 1 handelt. 

In dem dieser Oberflache 12 benachbarten Bereich 16 ist 
die Gunimibahn mit eingebetteten, iinregelmaBigen Korpern 
18 eines Granulats versehen, welches aus einem ver- 
schleiBfesten Material, wie z.B. zermahlenenen Schmir- 
gelsteinen, Korund oder Keramiksplit-oder defgl. be- 
steht. Die Komung dieses Materials ist nach dem jewei- 
ligen Einsatzzweck der durch- diese "eingebetteten KSrper 
verstarkten Gummibahn frei wahlbar. 
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Durch das eingebettete Granulat wird die elastische 
Verformbarkeit der Giainmibahn 10 nicht beeintrachtigt, 
dagegen wird die VerschleiBf estigkeit im Bereich der 
Oberflache 12 wesentlich erhoht. 

In dem an die andere Oberflache 14 angrenzenden Bereich 
20 der Gummibahn 10 kann eine Armierung 22 in Form eines 
Verstarkungsgewebes oder einer Stahldrahtarmierxmg oder 
dergl. eingebettet sein, tun die Festigkeit zu erhohen 
und gegebenenfalls auch die Formstabilitat zu verbessem. 

Wie die Fig* 2 zeigt, konnen die beiden Enden der Gvmimi- 
bahn 10 miteinander verbiinden werden, v7odurch man z^B. 
ein Forderband 24 erhalt, welches auch beim Transport 
von Erzen, Kohle, Gestein oder dergl. aufgrund des in 
der Schicht 16 eingebetteten Granulats einen sehr ge- 
ringen Abrieb erfahrt. 

Die Gummibahn 10 kann aber auch mit eingestanzten Lochern 
25 versehen werden, wie dies in Fig* 3 dargestellt ist, 
wodurch eine Siebmatte 26 entsteht* In diesem Fall wird 
man vorzugsweise das Armierung smaterial 22 in Form 
von gitterartig angeordneten Verstarkimgsdrahten oder 
einer Stahlplattierung vorsehen. 

Noch eine weitere Anwendungsf orm zeigt die Fig. 4, wo 
die Gummibahn als Belag 30 auf die GleitflSche einer 
Forderrutsche 32 aufgeklebt ist. Da in diesem Fall 
die Gummibahn 10 vom Boden der Forderrutsche 32 abge- 
stiitzt wird, kann man auf die Armierung 22 auch ver- 
zichten. 

- 14 - 
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Bei alien diesen Ausfiihriingsfonnen fiihrt die durch die 
eingebetteten Granulat-Korper 18 verstarkte Schicht 16 
zu einer wesentlich erhbhten Lebensdauer der Gummibahn 
10, wobei die Elastizitat der Gummibahn 10 erhalten 
5 bleibt, so daB zugleich eine groBe StoB- und Gerausch- 
dampfungswirkxing besteht. Diese Wirkxmg wird noch da- 
durch erhoht, daB auf die mit den eingebetteten Granu- 
latkorpern 18 versehene Schicht 16 eine reine Gxammi- 
schicht 34 folgt, 

10 

Die Fig. 5 zeigt eine weitere Anwendungsform der erfin- 
diingsgemaBen Konstruktion, wobei in diesem Fall die 
Gummibahn 10 als Gummischlauch 36 ausgebildet ist, der 
insbesondere zur Forderung von Medien bestimmt ist, 

15 welche eine hohe abrasive Wirkung ausiiben^ wie z«B. 

Schlamm oder durch Druckluft beforderte harte Materia- 
lien, Um dieser starken mechanischen Beanspruchung besser 
widerstehen zu konnen, ist in der der inneren Oberf lache 
38 benachbarten Schicht 40 wieder ein Granulat aus 

20 Korpern 18 eingebettet, wahrend die der auBeren Ober- 

flache 42 benachbarte Schicht 44 mit einer eingebetteten 
Armierung 44 versehen sein kann« Zwichen diesen beiden 
Schichten bef indet sich ahnlich wie bei der Gummibahn 10 
eine reine Gummischicht 48^ so daB der Schlauch in seinem 

25 inneren Bereich eine zusMtzliche ElastizitMt erhalt, 

die besonders leicht stoBartige Druckerhohungen aufnehmen 
kann, wahrend andererseits die in der auBeren Schicht 
befindliche Armierting die Druckf estigkeit des Schlauches 
insgesamt erhoht. Fig. 5a zeigt ein vergroBertes Detail. 

- 15 - 
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Noch eine weitere Anwendungsform zelgen die Figuren 
6 bis 8. Dabei ist eine Gtimmiplatte 50 in der ihrer 
einen Oberf lache 52 benachbarten Schicht 54 mit einge- 
betteten Granulatkorpern 18 verstarkt, wahrend die 
andere Oberflache 56 auf eine raetallische Stiitzplatte 
58 aufgeklebt ist. In der Sttitzplatte 58 kbnnen in 
Ansenkungen 60 Senkschrauben 62 mit ihren Kopfen 64 
sorgfaltig derart f estgeschweiBt sein, daB die ebenen 
Oberf lachen der SchraubenkcSpfe 64 biindig mit der die 
Gummiplatte 50 tragenden Flache der Stiitzplatte 58 
verlaufen. Die Gewindeschaf te der Schrauben 62 ragen 
aiaf der von der Gummiplatte 50 abgewandten Seite aus 
der Stiitzplatte 58 und dienen zur Befestigung der ins- 
gesamt gebildeten verschleiBfesten Platte 66 auf einer 
Unterlage. 

Diese verschleiBfeste Platte 66 eignet sich z.B. dazu, 
die Gleitf lachen von Laderutschen zu armieren und vor 
VerschleiB zu schiitzen. Wie bereits bei dem Beispiel 
gemaB Fig. 4 ist auch in diesem Fall neben der langen 
Lebensdauer die StoB- tmd Gerauschdampfungswirkung von 
Bedeutung. 

Das Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 9 und 10 betrifft 
eine vom prinzipiellen Aufbau her etwas anders ausge- 
bildete Gummibahn 110, wobei die Fig. 9 in der Dar- 
stellungsform der Fig. 1 und die Fig. 10 der Fig. 2 
entspricht. Zum besseren Verstandnis werden einander 
entsprechende Elemente durch. Bezugszeichen gekennzeich- 
net, welche in den Fig. 9 und 10 usa 100 erhoht sind. 
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Ira Bereich der Oberf lache 112 sind bei der Ausfiihrungs- 
form nach den Fig. 9 und 10 die zur Verstarloing dienen- 
den Korper 118 nicht in eine Oberf ISchenschicht der 
Gununibedin 110 eingebettet, sondem in Form von regel- 
mSBig geformten Flattchen 118 auf diese Oberf lache 112 
in einem regelmaBigen Muster und mit eng benachbarten 
Randern aufgesetzt. In der der anderen Oberflache 114 
benachbarten Schicht 116 der Guiranibahn 110 ist wiederiam 
eine Armierung 122 vorgesehen und zwischen den Korpern 
118 tind der Armierxing 122 befindet sich eine reine Gtinmni- 
schicht 134, welche zur Fordeining der Elastizitat der 
Gesamtkonstruktion dient. 

Durch die Aufbringung der als Flattchen gestalteten 
KiSrper 18 auf die Oberflache 112 ergibt sich eine 
besonders hohe VerschleiBfestigkeit, welche auch beim 
Transport von heiBem Schuttgut eine lange Lebensdauer 
sichert. Wahrend namlich bei der Einbringung des Gra- 
nulats aus unregelmaBg geformten K6rpern 18 nicht zu 
vermeiden ist, daB dieses Granulat eine gewisse unregel- 
mMBige Verteilung in der Schicht 16 der. Gummibahn 10 
erfahrt, was zur Folge haben kann, daB einzelne Ober- 
f IMchenabschnitte einen etwa unterschiedlichen Ver- 
schleiB erfahren, so daB mit der Zeit eine unregelmaBige, 
rauhe Oberflache entstehen kann, bei welcher an einigen 
Stellen Granulat aus der Oberflache ragt, so daB das 
Transportgut gegebenenfalls hangen bleiben kann, ist 
diese Gefahr bei der Konstruktion gem^B Fig; 9 vermie- 
den. Die PlMttchen 118 werden dicht aneinandergereiht 
auf der Oberflache 112 befestigt und ergeben somit eine 
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gleichmaBige Struktur, wShrend andererseits die Flexi- 
bilitat der Gummibahn 110 erhalten bleibt, wenn die 
Plattchen mit der entsprechenden GrSBe gewShlt werden. 
Wegen der geringen warmeleitfahigkeit des fur die 
Plattchen 118 verwendeten Keramikmaterials wird z.B. 
das in Fig. 10 dargestellte Forderband 124 auch beim 
Transport von heiBem Schiittgut weitgehend gegen Warme 
isoliert, so daB Alteningserscheinungen des Gtammis nicht 
zu befiirchten sind. 

Die Pla* .-^nen 118 konnen kleine rechteckige Keramikplatt- 
cher. mit einer Kantenlange von z.B. 10 bis 20 mm und 
einer Dicke von 1 bis 3 nm sein. Es ist aber auch m6g- 
lich, die Plattchen auBer der in Fig. 10 dargestellten, 
etwa schachbrettartigen Anordnung z.B. in einem Zickzck- 
ntuster in Langs- oder Querrichtung des Forderbandes 
anzuordnen. Die Form der Plattchen kann auch von der 
Rechteckform abweichen, es konnen beispielsweise 
dreieckige oder sechseckige Formen gewahlt werden, oder 
aber ineinandelrgreif ende Umrisse, wobei es lediglich 
darauf ankommt, daB eine dicht geschlossene, gleich- 
maBige Oberfiache entsteht, in welcher die Rander der 
einzelnen Plattchen nicht so weit voneinander entfernt 
sind, daB das Transportgut mit der Gxunmibahn 110 direkt 
in Kontakt gelangen kann, sofern heiBes Transportgut 
bef5rdert- werden soli. 

Die bei den Ausfiihrungsbeispielen nach den Fig. 1 bis 8 
mit Granulat verstarkte Schicht besitzt z.B. eine Dicke 
von etwa 1 bis 10 mm. 
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Als erstes Beispiel fiir die Herstellung wird anhand der 
Figo 11 die Herstellung der verschleiBf esten Platte 66 
erlautert. Dabei werden ziinachst die Granulatkorper 18 
mit einem Gummiklebemittel beschichtet und in der ge- 
wiinschten Dicke gleichmaQig in die Gesenkform 68 einer 
Heizpresse eingestreut. Auf diese Korper 18 wird eine 
unvulkanisierte Gummiplatte 50 aufgelegt, auf die dann 
die gegebenenfalls mit den Schrauben 62 versehene Stutz- 
platte 58 aufgelegt wird, die auf der der Gummiplatte 
50 zugewandten Seite mit Gtimmiklebemittel bestrichen 
wurde. Nun wird durch einen PreBstempel 70 in Pfeil- 
richtting Druck aufgebracht xxad das Ganze erhitzt. Da- 
durch wird das Granulat 18 in die ihm zugewandte Ober- 
f lachenschipht 54 der Gummiplatte 50 eingebettet und 
die Guramiplatte 50 vulkanisiert, so daB anschlieBend 
die vulkanisierte und geformte Gummiplatte 50, das 
Granulat 18 und die Stxitzplatte 58 eine fest verbundene 
Einheit bilden. 

Bei der Herstellung des Forderbandes 124 werden die 
Plattchen 118 auf ihrer der Gtammibahn 110 zugewandten 
Seite mit Gummiklebemittel versehen und in der gewiinsch- 
ten Anordnung mit der anderen Seite. aut den Boden der 
Gesenkform gelegt. Daruber kommt die xinvulkanisierte 
Gummibahn 110 und anschlieBend werden abwechselnd mehrere 
Lagen Armierungsmaterial 122 vind unvulkanisierte Gtimmi- 
decken aufgelegt. AnschlieBend wird Hitze imd Druck auf- 
gebracht und die Vulkanisierung durchgefuhrt^ Dabei wer- 
den die Plattchen 118 fest mit der Gumm.ibahn 110 ver- 
bunden und die sich bildenden Zwischenraume zwischen 
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den Piattchen 118 werden vom Gummi ausgefiillt. Zugleich 
dringt der GviamL in die Maschen des Armierungsgewebes 
und alles wird zu einer \mtrennbaren Einheit verbiinden. 

Bei der Herstellung des in Fig. 5 gezeigten Schlauchs 
wird das Granulat 18 in der gewiinschten Dicke in eine 
Form eingebracht, nachdem es mit Gummiklebstoff be- 
schichtet worden ist. Es wird die nicht vulkanisierte 
Gummibahn 10 aufgelegt und durch Pressen das Granulat 
in die Gummibahn 10 eingebettet. Die so erhaltene mit 
Granulat verstarkte Gummibahn 10 wird um eine Kemstange 
gewickelt Auf das so erhaltene schlauchartige Gebilde 
werd- jetzt abwechselnd nicht vulkanisierte Gummibahnen 
-jnd Armierungsgewebe gewickelt. AbschlieBend wird die 
auBere Schlauchdecke aufgelegt und das Ganze in eine 
Heizpresse eingebracht und dort durch Hitze und Druck 
zu einer Einheit verbunden. 

Die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele beschrSnken die 
Anwendungsmoglichkeiten der Erfindung nicht. So kann man 
beispielsweise bei Kettenfahrzeugen die Kettenstollen 
Oder die elastische Auf lags der KettenfUhrtangsrollen 
erfindungsgemaB ausbilden, xm den bei diesen Teilen den 
VerschleiB zu reduzieren, der durch die mechanische 
Einwirkung von Sand, Kies, Schotter oder dergleichen 
verursacht wird. 
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